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論　文
戦間期イギリス鉄鋼業における
　　「内部労働市場」の再編成
　　　製鋼部門を中心として
杉山奇京太
1．はじめに
　戦間期におけるイギリスの産業史において鉄鋼業の占める位置はけっして
小さなものとはいえない。にもかかわらず，20年代における停滞の様相を分
析するにあたり，鉄鋼業における労使関係についてのそれはなぜか殆ど閑却
されてきたといってよい。それは企業経営史と労働史の双方についていえる
ことなのである。本稿は，そうした従来の研究の空白部分を埋めることを目
的とする。
　ここでの課題は，主に1920年代のイギリス鉄鋼業について，まず第一にそ
の労働力編成の構造を「内部労働市場」論に依拠しながら明らかにすること
である。第二に労使間の規制関係を軸に，この「内部労働市場」再編の実態
を製鋼部門を中心に解明することである。
　本稿は1983年に執筆した手稿の一部を抜すいしたものである。筆者の怠慢
と不明から手稿に対していただいたコメントに十分お答えできるものに未だ
になっておらず，部分的修正と補足にとどまっている。それらの諸点は別の
機会に，その後収集した資料等とともにより包括的に論じる機会をもちたい
と考える。
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2．20年代イギリス鉄鋼業における「内部労働市場」
　（1）鉄鋼業における労働過程の技術的特徴
　企業内労使関係を検討するに際して，まず労働過程，労働手段の技術的諸
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（1）特徴について把握しておくことが不可欠であろう。周知のように，鉄鋼業の
生産工程は，①採鉱・原料の事前処理，②製銑，③製鋼，④圧延，⑤二次製
品製造からなる。ここでは，鉄鋼生産の中枢をなす製銑一製鋼一圧延の三工
程における労働過程を，1920年代の設備改良の特徴とあわせて瞥見しておく
　　　　　（2）ことにしょう。
　（i）製銑工程（高炉部門）一これは，鉄鉱石を銑鉄に還元する工程で
あり，その主要な労働手段は高炉である。高炉労働は，装入と炉前労働を中
心に，送風・搬送等の補助労働と機械・設備の保全労働によって構成される。
　表1で大戦直後のイギリス高炉についてみると，アメリカの新型炉と比較
したとき，その生産高や効率が，大幅に劣っていたことは明らかであろう。
したがって20年代の設備改良は，旧型炉の廃棄・新型炉の建設へと当然進む
べきであったが，この面での設備投資にあまり進展はなかった。むしろ旧態
依然たる装入・運搬等の付帯設備の改良が部分的にすすめられただけであっ
　（3〉
た。しかし，19年にVemonが行った調査によれば，調査対象の146高炉中，
機械装入によるものはわずか18％にしかすぎず，付帯設備の改良もそれなり
　　　　　　　　　　　　　　　（4）に意味をもっていたといえるのである。
　この時期の高炉労働の編成の一例をあげれば表2のようになる。その編成
は必ずしも一様ではないが，熟練工による炉前・鋳床労働がその中心をなし
高炉労働全体が，炉前班長（keeper）の下に統括されていたところにその
特徴があった。設備改良は，付帯設備の改良を中心とするかぎり炉前労働に
直ちに影響を及ぽすものではなかった。しかしそれは，装入・型割・搬送に
おける重筋労働を軽減し，また同時に労働力の削減も可能にした。例えば装
入の場合，自動装入装置は，炉頂での人力を省くだけでなく，原料打込工
　　　　　　　　　　　　　　　　（5）（baffow　filler）等の削減も可能にした。週産950トン規模の高炉の装入
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に，従来は1チーム当たり12人前後を必要としたものが，自動装入装置によ
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（6）れば，高炉3基計4千トンを9人で操業することも可能となった。また鋳銑
・型割り・搬送の工程も，人力によるものから，ガントリー起重機の利用へ
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（7）と移行し，その後はさらに流鋳機の出現もみることになるのである。このよ
うな補助労働における機械化の進展は，炉そのものの規模が拡張されなくと
も，スピード化を促したことはいうまでもない。しかも補助労働者が次第に
炉前労働から独立し，炉前労働の比重を相対的に低めたことで，炉前班長に
統轄されていた高炉労働の体系が政編される契機をも孕んでいた。親方請負
制の伝統以来，出銑回数や生産量等は炉前班長の専決権に属し，現場での統
轄権は絶対的でさえあったが，経営側が新型設備を導入し，技術者を主体に
して工場全体の管理システムの再編を図る，ようになると，こうした補助労働
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（8）者群の占める比重もおのずと変化していくことになった。もっともイギリス
の場合は，そのような全面的な近代化は20年来からの合同運動の過程でよう
やく緒についていくのであり，それさえも熟練工の規制にあって緩慢なもの
でしかなかったのである。
　（ii）製鋼工程
　イ）錬鉄部門　　製鋼工程と比較するためにも錬鉄生産について若干ふれ
ておこう。錬鉄生産そのものは，20年代に入って，ミッドランド地域などを
除けば，ほとんど駆逐されていたが，後にふれる賃金体系の形成ともあわせ
て，その歴史的意味が極めて大きいと考えられるからである。
　錬鉄はパドル炉を主要な労働手段として，銑鉄の装入→撹拝→ハンマー打
ちという過程を通じてビレットを生産する。ハンマー打ちは蒸気ハンマーに
よるものが主流となっていたが，撹拝は機械によらず人力によって行われる
場合が，大戦時においても未だに多かったといわれる。2人のパドルエに1
～2人の助手が原料・製品の運搬のためにつき，2人のパドルエが交替で撹
　　　　　　　（9）拝と操炉を行なった。言うまでもなくこのパドル法の限界は，炉の規模が小
　　　　　　　　　　　　　　　　　　（10）さく人力への依存が極めて大きかったことにある。労働力の消耗も当然のこ
とながら著しく，その操業の間隔もパドルエの恣意に任されていた。製鋼法
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における技術革新は，炉の設備の大型化・効率化と付帯設備の機械化を通じ
て人力を工程から駆逐していく過程でもあったのである。
　ロ）平炉部門一20年代におけるイギリスの製鋼業は，ほぼ平炉法のみに
よっていた。その規模をみると表3のようになる。大戦末期の16年から18年
　　　　　　　　　　　　（11）に166の新平炉が建設されたが，20年代は炉の大型化もあまり進行せず，こ
　　　　　　　　　　　　　　　（12）こでも付帯設備の機械化が主であった。
　平炉における労働過程は表4のように，送風・スクラップ打込→装入・溶
鋼・出鋼の炉前労働→造塊→床直しという4過程で構成されていた。まず送
風・スクラップ打込みの過程では，送風炉の燃料の機械による打込み，スク
ラップ処理における磁気クレーンの利用等が労働力を削減した。次に装入・
溶鋼・出鋼の炉前労働は，第一溶鋼工がこれを統括したが，ここでも補助機
械の導入が労働過程を改編した。例えば60t規模の平炉で人力装入を行なっ
た場合8～10人で6時間かかったものが，装入起重機を利用すればほぼ2時
問で終了することができた。これにより出鋼・床直しを含め12時間以上かか
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（13）った1サイクルを大幅に短縮することが可能となったのである。第三の造塊
は，この時期は多くの場合造塊場（p三t）で行われた。ここでも造塊場への取
鍋の運搬に従来の人力によるものからクレーンが導入されたり，造塊作業で
のインゴッドの抜き出しに水圧式突出機が導入されるなどの機械化が進めら
　　　　（14）れていった。しかしこのときすでにアメリカでは造塊場を経由しない走行取
　　　　　　　　　　　　　　　　　（15）鍋方式がかなりの普及をみせていたのである。また第四工程の床直し（fettling）
は出鋼後第一溶鋼工の指示により高温の炉内で行われる苛酷な労働だが，こ
の時期は依然として手作業のままであった。
　このように20年代の平炉労働の特徴は，補助工程を中心に部分的な機械化
が進展したことにあった。それは直ちに第一溶鋼工の権限を弱めるものでは
なかったが，クレーン運転工などの補助労働者の比重を高めることにもなっ
た。また操炉添加作業においても，それまでの熟練に立脚した作業から実験
室での試料分析を経た添加へと移行しえた場合には，技術者が工程管理に対
　　　　　　　　　　　　　　（16）する発言権を強める契機になった。
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　ハ）転炉部門一20年代のイギリスでは転炉は殆ど見られなかった。しか
し，30年代にCorbyに塩基性転炉工場が建設されると，それは大量生産に
よる技術革新の象徴として登場することになった。
　転炉における労働過程縁表5のようなものである。旧式のキューポラ作業
は，新型では混銑炉にとってかわられた。装入・出鋼・造塊の基本的過程は
転炉も平炉も同じだが，近代的転炉工場ではオペレーター化が一層すすめら
れる。転炉労働は，プラットホームにいる送風工（blower）の監督の下で，
吹錬工（pulpitman）がバルブ調節を行い，鋳込工（teemer）が出鋼し，
造塊工が型割り・造塊を行なう。しかしこれらの労働には，クレーンが導入
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（17）され遠隔操作が可能となったためその労働量は著しく軽減された。Corby
工場はこれら最新設備の枠を集めたものであり，それまでの製鋼労働を一変
　　　　　　　　　　　（18）させることになるのである。
　（iii）圧延工程一圧延工程は1920年代に最も技術革新の進んだ分野であ
った。とりわけアメリカでは耐久消費財ブームの下で，圧延の連続化・省力
化が進められていた。28年の連続広幅圧延機の導入はその頂点をなすもので
　　（19）
あった。これに対してイギリスにおける圧延労働は依然として手動式圧延が
主流で，自動化は大きく遅れていた。もちろん表9にみられるような新式圧
延機の導入も行われてはいたし，製銑・製鋼部門に比してその設備更新はか
なり活発ではあった。しかしアメリカでの1㎞に及ぶ直列ストリップミルの
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（20）導入と比べるならば，部分的改良の域を出てはいなかったのである。
　圧延工程は表7にみられるように加熱→圧延→勢断・矯正の三工程で構成
されるが，その成形の対象に応じて多様である。またその労働力編成も，工
場によって，圧延機の種類や配置，補助設備の有無や機械化の度合が異なる
ため，高炉・平炉部門にもまして，プラントごとの職務分担における独自性
　　　　（21）
が強かった。
　ブルーミング分塊圧延を例にその労働過程をみよう。まず均熱炉（soaking
pit）は大戦後までに広く普及していたが，操炉作業は手作業による場合が
多く，クレーンの導入はようやく始まったばかりであった。分塊圧延は，二
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段の手動圧延機の場合，コントローラたる第一圧延工，水圧手たる第二圧延
工，マニプレーターの第三圧延工の協力によって行われた。これら熟練工に，
ハッカー手やスケール除去工等の不熟練工が加わったチーム作業であった。
圧延機の改良は，こうした手動式をレバー操作による自動式に切替えること
で人力を排除しいくものであった。それは，高熱重筋労働から労働者を解放
し，機械操作の主体をロール・エンジンマンに移し，スピード化を進める可
　　　　　　（22）能性をもっていた。しかし，実際には，クレーンの導入等により進みつつあ
った運搬等補助工程の省力化の方がより重要であった。これらはその後のロ
ール・ガングや走行勇断機（flying　shear）等による一連の作業工程連続化
に連なる前提をなしたからである。
　（iv）保全部門　　最後に保全部門について一言ふれておこう。以上みて
きた各部門ごとに，あるいは，いくつかの部門を連結した工場ごとに保全部
門がある。これは，各種機械・動力・施設の保全・維持に努めるもので，各
種機械工，電気工，建築工，レンガエなどがこれにあたる。これら保全部門
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（23）は，鉄鋼工程労働者に対して職能的な独自な位置を占めた。
　（v）小括一以上われわれは，製銑一製鋼一圧延の三工程の労働過程に
ついて，20年代における労働手段の改良の動向とあわせて検討してきた。そ
の特徴をまとめると以下のようになる。
　まず鉄鋼労働のもつ基本的特徴としての高熱重筋労働・チーム労働・経験
的熟練の必要性等の点では，巨大な固定設備への随伴的労働としての性格を
強めていくことになる高炉・平炉部門も，機械操作の性格の濃い圧延部門も
ほぼ共通していたといってよい。しかし，われわれとして強調しなければな
らないのは，本来は随伴労働の相対的比重を弱めるかに考えられる固定設備
の巨大化によって，かえって逆に労働手段に対する労働力の〈膠着度＞つま
り労働形態の非流動性の度合いが高まるかのように見える点である。そして
そこに，巨大装置産業に随伴する労働のもつ特質もあるのではないかと考え
られるのである。
　さて，1920年代のイギリス鉄鋼業における工程革新を顧れば，工程聞接合
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の効率の悪さがVem。nらによって指摘さ霧4）一貰生産体制整備の必要性が
　　　　　　　　　　　　（25）強調されていたにもかかわらず，そのような部門問統合はいうに及ばず，部
門工程内の革新においても，固定設備の廃棄・革新や炉容の巨大化はあまり
進展をみせず，付帯設備の機械化という部分的改良にとどまっていた。もち
ろんその背景には，イギリス鉄鋼業のかかえた企業金融面からの制約があっ
　　　　　　　　　（26）たことはいうまでもない。しかし，それ以上に工程革新をめぐっては労使間
の規制関係の所在について見る必要があるが，それについては本稿の後半で
ふれることになろう。ここでは巨大装置産業における労働力の〈膠着〉と部
分的改良との関連について若干の考察を行うにとどめよう。
　第一に，さきに述べたように，巨大装置化による労働力の〈膠着＞がある。
これは主に更新に至る期問の長期化によると考えられるが，その際に熟練形
成システムがその装置に独特の体系として固着するところに核心があるとい
える。第二に部分的改良は，装置更新期間の長期化をうめる漸進的改良とし
て行われるが，その漸進性ゆえに軽視されがちである。しかし実際には，む
しろ固定化してしまった労働過程と労働力編成にあたえるインパクトは，そ
の漸進性ゆえに大きなものとならざるをえない。具体的には，20年代の鉄鋼
業における運搬・装入等の補助工程の機械化は，鉄鋼業における熟練階梯の
最下層に位置していた文字通りの不熟練・肉体労働の質をかえ，次第にオペ
レータ化していく補助労働者群を創出することになったし，同時に高炉での
炉前班長や平炉の第一溶鋼工を中心にした炉前労働の質も変えざるをえなか
　（27）
った。さらに運搬の機械化が工程間接合の連続性を高め，スピードアップを
促したこととも考えあわせれば，むしろ現場での作業慣行と接触しつつ行わ
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（28）れた漸次的改良の重要性が強調されなければなるまい。
　以上みてきたような20年代イギリス鉄鋼業の労働過程の特質をふまえ，「内
部労働市場」論に依りつつ，その労働力編成の実態について考察することが
次の課題である。
　なお用語の間題として「熟練」及び「熟練工」について一言付しておきた
い。次にふれるようにイギリスにおける熟練職種は徒弟制に立脚したものが
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対象であり機械工をその典型とする。したがって「内部労働市場」的に熟練
が形成される鉄鋼業の基幹工程労働者はイギリス的な意味での熟練工ではな
く，その意味での熟練工は保全部門や圧延・ブリキ部門の一部にしか存在し
ない。しかしここでの用語法は，そのような本来の職種区分に対して「内部
労働市場」におけるいわゆる半熟練職種の中で，永年にわたる経験を通じて
技能を習熟した熟練労働者をさしているのである。それはいうなれば，機械
工業における万能工型熟練形成に対して，装置産業での独特の熟練形成とし
て対置されるべきものだが，ここでの「熟練工」としては，その職務階梯の
最上階に位置する層を指すことにしよう。
（2）　「内部労働市場」と労働力編成の特徴
　（i〉「内部労働市場」
　イギリス鉄鋼業における労使関係を具体的に考察するにあたり，分析装置
としての「内部労働市場」について関説しておく必要があろう。ドーリンジ
ャとピオルによって定式化されたこの「内部労働市場」は，従来想定されて
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（29）いた開放的・流動的な労働市場に対置されるべき雇用体系を意味した。すな
わちそれは，多くの場合入職口を最基層におき，企業内の細分化された職務
階梯を順次に昇進していく，外部の競争から遮断され「内部化された」雇用
体系のことである。ドーリンジャとピオルのあげる「内部労働市場」の形成
要因は，次のようなものである。すなわち，企業ごとに技能が特殊化し，職
場集団が形成されること，そのため，技能習熟もそれぞれの職場ごとのO　J
T（職場訓練）を通じて行われるようになること，これらを規制する慣行が
確立されることの三点であり，これらはさらに労働者や雇主が雇用の安定性
や募集コストの削減等のメリットをそこに認めることで補強されるというの
　　（30）
である。
　しかし同時に，ドーリンジャとピオルは「内部労働市場」を，一次市場・
二次市場（primary　market，secondary　market）という二重構造モデルの
中に位置づけていたことも指摘しておかなければならない。すなわちそれは，
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「内部労働市場」とは主として安定的労働市場としての「一次市場」の問題
であり，これに対して低賃金で労働力移動の激しい不安定な「二次市場」が
　　　　　　　　　　（31）存在するというものである。
　われわれは，この問題を次のようにいいかえることができるであろう。鉄
鋼業は国民経済における〈基軸〉部門に位置するが，そこに形成された「内
部労働市場」は，実はそれ自体として自己完結しているわけではなく，〈周
縁＞的労働市場によってその基層を支持された成層性に立脚しているという
ことである。それは直接的には，　「内部労働市場」がその基層に低賃金不熟
練労働力をプールしており，また時に応じて，炉内修理等の危険労働のため
に，臨時に自由労働者を採用したりすることで，　〈周縁＞労働市場と接点を
　　　　　　　　　（32〉もつことによるものだが，そのことは同時に，これら〈基軸＞部門の基層労
働者の賃金水準が，問接的にせよ〈周縁＞労働市場の賃金水準とも関連をも
たざるをえないということを示しているのである。
　（ii）イギリス鉄鋼業における「内部労働市場」の特徴
　イギリス鉄鋼業における独特の内部昇進制は，つとにウェッブが指摘し，
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（33）ヒックスも「継続的雇用」として着目していた点であった。20年代における
その特徴を，入職，熟練形成との関連で検討しよう。その際，そこでいう鉄
鋼労働者（工程労働者）のそれと比較するうえで，保全部門労働者について
簡単にふれておきたい。後者はほぼ機械工業の場合と同様の特徴をそなえ，
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（34）その基礎が徒弟制にあったので，比較するうえで好都合だからである。
　機械工・鋳造工・煉瓦工等の保全部門の熟練職には，約5年の徒弟期間と，
場合によってはさらに1年間の見習職人（improvership）期問を終えた渡
り職工（joumey　man）のみが入職可能であった。見習工制度（leamer
system）も部分的には採用されていたが，ほぼ旧来の徒弟制が入職の前提
　　　　　（35）をなしていた。これら渡り職工は，その賃金の変動に応じて工場間・地域問
を移動したが，それを可能にしたのは労働組合による職工の量的規制であっ
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（36）たから，その前提をなす徒弟については協約によって制限が設けられていた。
まず徒弟の数は職人の数に応じて定められ，開始年令は14～16才で21才まで
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に終了するものとされた。また徒弟採用に際しては縁故による場合が多く，
世襲的傾向も存在した。彼らはその徒弟期間を通じて万能工的手工技術を習
得し，熟練工階層として再生産されていったのである。
　これに対して鉄鋼工程労働者の場合は，一部圧延工（roll　tumer）を除
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（37）けば徒弟制はなく，またそれ以外の教育システムも殆ど存在しなかった。18
才前後の健康な男子が必要に応じて採用されると，彼らはまず清掃・運搬の
ための雑役夫としてプールされ，そのうえで，空きポストが生ずるごとに，
職務階梯にしたがい順次に昇進することになった。その一例として表8をあ
げるが，それは工場ごとの労働力編成によって多様であった。不熟練労働力
者は，この職務階梯を昇りながら，その職場に特有な技能を経験的に習熟し
ていったのである。もっとも20年代に半熟練補助労働者群が形成されてくる
と，そのルートは次第に複線化していったが，そのことはまたあらためてふ
れるとしよう。
　ここで特徴をなす内部昇進は，先任権制（seniority　rule）により規制さ
れていた。この先任権制は，イギリスでは20世紀初頭に，昇進における恣意
を排するために，組合によって慣行化されたもののようである。これは，後
にふれるような親方請負制から会社の直接雇用制に移行する過程で形成され
てきたものと考えられるが，その実際は必ずしもあきらかではない。横断的
な移動はといえば，工場内で，平炉Aから平炉Bへといった移動は出来高ボ
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（38）一ナスの格差の固定化を排するために行われたといわれるが，工場間の移動
は認められなかった。このため熟練工といえども，一度失職して再就職する
場合は，職務階梯の最下段から始めなければならなかった。また余剰人員の
排出も，入職の新しい順に行われたから，恐慌時には若年失業者が増加した。
しかも他の土地への移動は，たとえ不熟練・半熟練工であっても，既得権を
放棄することを意味したから，それぞれの地域に失業者が滞留する要因にも
なったのである。
　以上の諸点は，イギリス鉄鋼業においても「労働市場の内部化」の諸特徴
を見出しうることをしめしている。しかしわれわれはさらに進んで以下の点
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もつけ加えておかなければならない。
　第一に，ドーリンジャとピオルのいう「技能の特殊化」は，労働手段たる
固定設備の巨大化と密接な関連をもっていたという点である。鉄鋼工程労働
者は，化学反応・製品成形等の一連の加工処理過程において，固定設備の随
伴労働を行なうことにより，パドル法までは保持しえた労働の自己完結性を
失うに至っていた。炉の巨大化により，労働過程は細分化され，集団的に遂
行されなければならなくなったからである。しかも炉の規模や付帯設備等の
多様化は，炉の個性を経験的に体得することを必要とした。このことは逆に
いえば，その熟練の基準が曖昧化したことも意味していた。なぜならそのよ
うな経験や“勘”による熟練は，特定の炉や圧延機に特化した作業集団内部
においてしか保証されえなかったからである。横断的移動の制限は，そうし
た技能の特殊化にともなう熟練の質的変化によるところが大きかったといえ
よう。
　このことから第二に，　「労働市場の内部化」は，雇用の安定化と労働力統
轄の両義性を帯びていたということができる。ここでの雇用の安定化とは主
として上位熟練工にとってのものでしかなかったが，それは基層における不
熟練工の雇用の不安定性に立脚していた。しかし同時に職務階梯上にある他
の労働者にとってみても，その熟練形成が集団的に行われているがために，
従弟養成と入職規制に立脚した熟練職種における特権性をもちえてはいなか
った。ここに親方請負制のもとでの親方の恣意的統轄に対抗する過程で序々
に形成されつつあった「先任権制」が，直接雇用システムの下で慣行として
定着する理由もあったと考えられよう。
　しかしこのようなシステムのもつ両義性は，経営一労働問の規制関係を通
じて労働力と労働手段の膠着の度合のいかんによっては，設備更新や生産性
上昇を阻害する要因ともなった。1920年代末からの鉄鋼業再編成が企業内に
おける生産システムの改編として行いえず，シティ主導型とならざるをえな
かった理由の一半もそこにある。例外としてのStewarts＆Lloyds社の場合
も，最新式転炉法の導入はスコットランド平炉工場を閉鎖したうえでのCorby
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における新工場建設においてはじめて可能だったのであり，そこにも新たな，
「内部労働市場」が形成されていくことになった。このような「内部労働市
場」の両義的特質は，アメリカ・イギリス鉄鋼業のそれを若干ふれることに
よっても明らかとなろう。
　（iii）アメリカ・イギリスにおける「内部労働市場」の形成
　　　　　　　　　　　　（40）　キャサリン・ストーンによれば，アメリカ鉄鋼業における「内部労働市場」
は，19C末以来，経営側のイニシャティブにより熟練工組合が破壊され，技
術革新により半熟練工化した労働者を職階制の序列の下に再編する中で形成
されたものであった。それは，アメリカにおける鉄鋼独占の形成に並行する
ものであった。アメリカでは，1898年から1901年にかけてのトラスト運動の
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（41）中から，U　Sスティールをはじめとする鉄鋼独占体が形成されていったが，
かかる資本の集中は，設備の統合・廃棄と新設備の導入によって旧来の熟練
を解体し，労働力の労働手段への膠着を強力的に剥離することを可能にした
　　　　　　　　　　　（42）のであり，移民労働力の流入による低賃金く周縁的労働市場〉の厚さが全体
としての賃金を抑制することで，一層独占体の資本蓄積を促進することにも
なったのである。つまりアメリカでは〈経営主導による内部労働市場形成〉
がその独占形成過程における積極的な技術革新と相挨って進展したと考えら
れるのである。
　この後，第一次大戦後にいたるまで，アメリカ鉄鋼業では労働組合が事実
上認められず，19年の鉄鋼ストにみられるように，まずもって団体交渉権の
　　　　　　　　　　　　（43）確立を求めなければならなかった。しかしこの19年ストは，資本の圧倒的力
量と移民等の〈周縁＞労働力による代替化のため労働側が敗北し，労働者の
団結権・団交権の法認はN　I　R　Aをまたなければならなかったのである。ア
メリカ鉄鋼業の「内部労働市場」において，先任権ルールが労働組合の規制
的慣行として確立されるのはそのさらに先であった。
　これに対してイギリス鉄鋼業における〈内部労働市場＞は，親方請負制に
対抗する労働組合の規制の下で形成された。19C後半に至るまでイギリス鉄
鋼業の主流をなしたパドル法錬鉄業においては，親方の熟練パドルエが組合
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を通じて出来高払いで仕事を請負い，配下の半熟練・不熟練工に日給で支払
うという親方請負制が一般化していた。この制度はそのまま製鋼部門にも導
入されたが，炉の大型化による作業の細分化・集団化の中で，精練工組合に
組織された半熟練的職種としての労働者の組織的力量も急速に増し，1890年
代以降，直接全員を雇用する企業が次第に増加していったのである。しかし
親方請負制度が完全に消滅するには，1909年末から10年初頭にかけての
Hawarden　Bridge争議をまたなければならなかった。またさらに直接雇用
制への移行自体も，いうなれば親方の個人的請負から，精錬工組合員チーム
による集団的請負への移行を意味していたのであり企業側は，昇進や作業慣
行といった現場での管理そのものに直接干与しえたわけではなかったのであ
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（45）る。しかし，ともあれこのような組織化の進展は，団体交渉の慣行の確立と
相侯って，作業現場での規制力の主体を親方から組合へと変化させることに
もなったのであり，先任権制も，そうした中で親方や職長による恣意的な昇
進を規制し，雇用の安定化を図ることを意図していた。
　さてこのようなイギリス鉄鋼業にみられる「内部労働市場」形成は，イギ
リス鉄鋼資本家の技術革新・設備投資に対する保守性と相侯って，ひとたび
建設された固定設備への労働者の膠着を助長したといってよい。これは作業
現場における部分的改良に対する規制とより根本的な設備システムの新規導
入への規制の二面にかかわるもので，　「内部労働市場」における労働組合の
規制力は主として前者に作用していたと考えられる。しかし部分的改良に対
する昇進階梯の組みかえも含めた作業現場における規制の総和こそが，新し
い生産方式の導入についての経営権の行使を萎縮させていたことも指摘され
なければなるまい。もちろん経営の側にも，自らのイニシャティブによって
一方的に新技術を導入し，労働力の編成替を行いうるだけの資本集中の基礎
　　　　　　　　　　　　　　（46）が多分に欠けていたことも事実である。そのことが結果的にはイギリス鉄鋼
業の停滞の一つの重要な要因となったと考えられるのだが，そのことについ
ての考察は別の機会に譲り，ここではイギリスとアメリカ鉄鋼業の「内部労
働市場」形成の比較から次のことを述べるにとどめよう。
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　つまりアメリカでは，資本の集中と技術革新の先行により，〈経営主導型＞
の「内部労働市場」形成が可能となったのに対してイギリスでは，　〈労働組
合規制型〉の「内部労働市場」形成が行われたという点である。しかし，そ
れは単なる型の間題ではなく，　「内部労働市場」という労働力編成そのもの
に内在した両義性が歴史的に展開したものに他ならなかったのである。われ
われは，ここではイギリスの問題に限定して検討をすすめなければならない。
（3）　「内部労働市場」の構造と再編成
　（i）20年代における「内部労働市場」再編の方向性
慢性的不況にあえいでいた20年代のイギリス鉄鋼業においては，大規模な
設備投資が行われる余地は少なかったが，補助設備機械化等の部分的改良は
進められていた。この中から先にみたように，各種クレーンエなどの半熟練
補助労働者群が形成されることにもなった。かれら補助労働者は，従来不熟
練労働者とともに「内部労働市場」の二重構造の基層を構成し，熟練・半熟
練の工程労働者によって組織された精練工組合等からも未組織のまま放置さ
れた低賃金階層であった。しかし大戦を契機とし，その後の20年代を通じて，
　　　　　　　　　　　　　　　　　　（47）これら補助労働者群の比重は急速に高まることになった。
　その理由の第一は，これら労働者の装入・出銑・出鋼・運搬等における比
重の増加にあった。必ずしも高度の熟練を要しないとはいえ，クレーン操作，
運転等の技術が特殊化したことは技術者管理の浸透と相侯って，熟練工によ
って統轄された炉前労働の比重を相対的に低めたし，圧延部門では20年代末
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（48）以後，自動化への移行過程で，熟練そのものが解体していく傾向にあった。
もちろん旧熟練工による炉の監視，圧延機の統御等の権限は，新設備の導入
による生産工程の改編がないかぎり，一挙に進行するものではなかったこと
もたしかである。しかしそれも次にみる第二・第三の要因と相侯って着実に
進行していたのである。
　第二の要因は，これら半熟練補助労働者や不熟練工が，大戦をさかいに急
速に組織化されたうえに，その組織化を行なった一般組合の統合により，交
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　　　　　　　　　　　　　　（49）渉力が急速に強化されたことである。これら一般組合は産業横断的に組織化
を進めたが，鉄鋼業では，T　GWUがクレーン運転工・機関車運転工等補助
労働者やブリキ工程労働者を中心に，またN　U　G　MWも半熟練工や不熟練労
働者を組織化しつつあった。これに対して熟練工を主体としたI　S　T　Cはこ
れら低賃金工の組織化で遅れをとっただけでなく，部分的には半熟練工層で
も浸食をうけていた。もちろん鉄鋼業における協約体制の主導的役割はI　S
T　Cが担っており，一般組合は依然としてそれに追随する以外はなかったが，
基層における組合間の縄張り争いが強まる中で，もはやI　S　T　Cもこれら低
賃金労働者の問題を放置しておくことはできなくなっていったのである。
　第三の要因は，補助労働者群の形成が従来の工程労働者の職務階梯に対す
る新たな階梯を形成し，昇進ルートが複線化していったことである。この具
体的な経緯は必ずしもあきらかではないが，これら半熟練的機械操作の技術
が工程労働に対して特殊化し，一部では企業内訓練が実施されたりするよう
になったこと，またT　GWUの組織化により縄張りが形成されつつあった点
　　　　　　　　　　　　　　（50）などが要因として考えられるであろう。
　このように20年代イギリス鉄鋼業の「内部労働市場」は，大戦前のそれか
ら新たな再編にむけてすすみつつあった。つまり大戦前までは，高炉におけ
る炉前班長，平炉の第一溶鋼工，圧延の圧延工といった職長レベルの熟練工
の権威は絶対的でさえあった。彼らは現場では生産の速度を決定し職務全般
を統轄した。親方請負制から直接雇用制へ移行したとはいえ，採用や昇進へ
の干与もみられたという。つまり，＜イギリス型＞の組合規制は，主として
このような熟練工によって担われていたのであり，経営側もこれら熟練工を
賃金面から優遇し，その意欲を刺激することで生産を増進させようとしたの
である。　しかし大戦を契機とする低賃金工の組織化の進展，補助労働者群
の形成は，新たな労働主体の形成とその組織化の進行を示していた。それは，
技術者による工程管理と相侯って，着実に熟練工の地位を低下させつつあっ
たし，そのことはまた熟練工を中心にすえた労働力編成の再編の方向性を示
していたといえる。もちろんそれは，イギリス鉄鋼資本の集中度，保守性に
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よって規定された技術革新の度合に応じた，緩慢なものでしかなかったが，
経営側は，老令化し生産性上昇の阻害要因に転化した「内部労働市場」を，新
たな労働主体をくみこんだ有効な労働力統轄システムとして再編成する必要
にせまられていたのである。しかし，その困難さを解明するためには，「内
部労働市場」の構造を賃金面から把えておく必要があろう。
　（ii〉　　「内部労働市場」の賃金構造とその再編成
　「内部労働市場」の一つの特徴は，職務階梯による序列化にあったが，こ
れに対応して「内部賃金構造」とも呼ぶべき賃金体系が形成されることにな
（51）
る。本節では，20年代のイギリス鉄鋼業におけるその構造を明らかにし，　「
内部労働市場」再編の具体的展開をみることにしたい。
　まずはじめに，イギリス鉄鋼業における賃金決定方式の特徴についてふれ
ておこう。
　（a）賃金決定方式の特徴と「内部賃金構造」
　イギリス鉄鋼業の工程労働者の賃金は，大戦前から以下の三つの要因によ
　　　　　　　（52）って決定されていた。第一に，時間給あるいはトン数賃率，またさらには両
者の総合によって規定された基本賃率である。第二に出来高によるトン数ボ
ーナスがこれに加えられ，第三に，それらはS　P　S　Sにより，鉄鋼製品販売
価格の変動に応じて増減した。職務序列に直接対応するのは基本賃率で，ト
ン数ボーナスは炉あるいは工場の生産性に対応し，S　P　S　Sは景気循環に即
応した。そしてこれらは互いに関連しあって，重層的な序列体系を構成して
いた。すなわち，大戦前まではS　P　S　Sが全面的に適用されるフル・スケー
ルマンは熟練工に限られており，不熟練労働者は時問給のみの低賃金を甘受
せざるをえなかったのである。その意味では親方請負制の下での親方とそれ
以外の労働者との二重構造は，組合の「集団的請負」の下での熟練工対不熟
練労働者のそれへと移行したが，基層に低賃金労働者をプールし，そのうえ
に成層的に序列化された賃金構造そのものに基本的なかわりはなかった。し
かし先任権制が，その序列を組合として規制することで，それ自体が労働市
場の調節弁としての機能をはたすことにもなったのである。
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　これらの賃金は，イギリス鉄鋼業の場合，19C末以来構築されてきた「同
権的」協議機構の下での協約と慣行を通じて決定されていた。S　P　S　Sは機
械工業の協約が準用されたシェフィールド地域をのぞく鉄鋼各部門において
採用されていたが，高炉部門は地域ごとの協約により，平炉部門は1905年の
Melters’Sliding　Scale（M　S　S）全国協約を通じて決定された。一方，基
本賃率や出来高ボーナスは工場内協約によって決定される場合が殆どであっ
た。ただし高炉部門のいくつかの共通な職種については，地域協約の中で標
準化する場合があり，さらに平炉部門では，20年代末に全国協約忙よってこ
れらを標準化しようとする動きもみられた。しかし工場ごとの生産性格差や
職階序列の相違が存在したため，そうした標準化にもかかわらず，企業ある
いは工場ごとに「内部化された」賃金構造は，鉄鋼業における賃金体系の根
幹に位置しつづけたのである。
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（53〉　この「内部賃金構造」をまず高炉部門についてみることにしょう。政府の
諮問委員会に経営側から提出された資料をもとに，1929年のヨークシャの高
炉工場における主要職種の週稼得高と賃金決定方式をあらわしたものが表9
である。同工場は，スライディングスケール等からみて北リンカンシャの地
域協約下にあったとみられるが，同地域では標準的な基本賃率は定められず
賃金は各工場内で決定されていたから，この工場の賃金決定方式がどの程度
一般的性格をもちうるか明確でない。特に，炉前班長・同助手・出津工など
の炉前熟練工の基本賃率が出来高によって決定され，出来高ボーナスと組合
わされているのはむしろ少数例ではなかったかと考えられる。また，放下車
工（tippers），打込工（fillers）等の後炉工の賃金が装入出来高によって
算出されることにより，炉前職長より週稼得高が高くなっているのも一見奇
異である。しかしこれら後炉工は，原料運搬や打込の自動化によって駆逐さ
れる運命にあり，同諮間委に対する経営側の一つの強調点が，それらが人力
であることによる高コストであったことからみれば，むしろこうした例をと
りあげたのも当然と考えられるかもしれない。しかしそうした不十分点をも
ちながらもこの表は，時問給のみによって規定された不熟練ポンプエを基層
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労働者の一例におき，その上に成層化された賃金構造を如実にあらわしてい
るといってよい。また，S　P　S　Sの景気変動に即応する伸縮性に対し，17年
以後1交代あたり1s　l　dで支給されていた戦時ボーナスの“硬直的”役割
と，それがとりわけ低賃金工の週稼得高に占めた割合の大きかったことも明
らかにしているといってよいであろう。
　これらの点は単に北リンカンシャに限らず，他の地域の高炉工場において
　　　　　　　　　　　（54）も共通してみられた点である。たとえば地域協約により基本賃率が標準化さ
れたクリーブランド＆ダラムとカンバーランドの場合について，いくつかの
職種について作表したものが表10である。これらの地域では，さきのヨーク
シャ高炉工場とは異なり，熟練工は一交代あたりの時間給を基本賃率におき，
それに出来高ボーナスが加給されてS　P　S　Sのもとで変動する方式がとられ
（55）
た。しかしこれらの地域においても，戦後の基本賃率の改定に際して戦時ボ
ーナスが賃率に組みこまれたため，大戦前，下層低賃金工であった補助労働
者や不熟練工の賃金，とりわけ前者の賃金が上昇し，賃金格差は大戦前に比
べると縮小することになった。例えばクリーブランド＆ダラム地域の協約に
よれば，従来一交代あたりの基本賃率が4s4d以下だった機関車運転工の
賃率は，1919年の協約では7s3d以上へと引きあげられたのである。大戦
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（56）前の賃金格差との比較をアダムズの推計から引用すると表11のようになる。
最基層の雑役夫の賃金も，出来高ボーナスから除外されてはいたもののS　P
S　S下におかれたため，戦時インフレーションによる鋼価格の切上げに伴な
い上昇した。補助労働者を含めた低賃金工の賃金が，大戦を契機に上昇した
ことはうたがいない。このような「内部賃金構造」における賃金序列と20年
代における基層の底上げは，他の平炉・圧延部門においてもほぼ共通してい
たが，ここでは次に，全国協約によってより標準化が進んでいた製鋼部門を
一つの典型として考察することにしよう。
　（b）製鋼部門における「内部賃金構造」とその再編成
　ここでいう製鋼部門とは，1905年のM　S　S協約によって包摂された部門を
　（57）
さす。その中心は平炉部門であったが，20年代に入ってから西スコットラン
　　　　　　　　　　　　　　ー44一
ドや北東海岸地帯の圧延部門もこのM　S　S協約下に入ったため，これらを一
括して製鋼部門としたものである。ただしシェフィールド地域は機械工業協
約を準用し，南ウェルズは独自の協約をもっていたのでここには含まれてい
ないQ
　この製鋼におけるM　S　S協約を典型としてとりあげる理由は，他の部門が
それぞれ地域内協約にとどまっていたのに対し，早くから全国協約としての
性格を帯び，20年代における「内部賃金構造」の再編過程が協約の更改問題
を通して具体的に検証できるからにほかならない。そして個別企業における
「内部賃金構造」もより直裁に協約の制約をうけけていたといえるからであ
る。
　北西イングランドを中心とした平炉部門において1905年に結ばれたスライ
ディングスケール協約がM　S　S協約である。それまでもすでに工場や地域ご
とに，錬鉄のS　P　S　Sが採用されてはいたが，この協約は13企業の雇主と精
錬工組合の工場労働者代表との間に結ばれたはじめての統一的協約としての
性格をもっていた。その内容は，特殊厚板を除く1／4インチ以上の鋼厚板の
記帳販売価格を四半期ごとに確定し，それが基準価格から2s6d上下する
ごとに，賃金を1．25％ずつ増減するという溶鋼工スラィディングスケール
（M　S　S）を設定し，その下に溶鋼工（melter）・鋳込工（teemer）・造
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（58）塊工（pit　man）の熟練三職種をおくというものであった。
　その特徴の第一は，それが各企業内における賃金の階層性を前提にしたう
えで，上位熟練工を優遇する賃金体系を“制度化”した点にある。その“制
度化”のもとで，各工場内における「内部化された」賃金序列が構成された
のである。
　1905年協約の対象となったのは上記の三熟練職であったが，この後，ガス
送風工（gass　producer　man）・装入車工（charge　wheeler）等が，この
M　S　Sの1／2にあたる0．625％ずつ増減するハーフスケール・マンとしてみこ
まれたから，それ以後フル・スケール，ハーフ・スケール，スケール適用外
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（59）の半熟練・不熟練労働者という三層構造が形成されることになった。しかも
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このM　S　Sによる賃金増加分は，1907年の中葉には＋15％に達し，その後下
降したがマイナスとはならず，13年には再び18．75％へと上昇しさらに大戦
中から戦後ブーム期にかけては一時は190％に達するほどであったから，ス
ケールの適用・非適用による賃金格差は著しく拡大した。とりわけ熟練工は，
出来高によるトン数賃率にこのM　S　Sが乗せられたから極めて高賃金を得た
のに対し，　「内部賃金構造」の基層に位置する不熟練労働者は，日給賃金の
みで出来高ボーナスやM　S　Sによる価格上昇分から除外されていた。かれら
の多くは未組織労働者であり，当然のことながら団体交渉からも疎外されて
いたが，それはこの時期の「内部賃金構造」が依然として親方請負制の残津
を負っていたことを示していた。
　特徴の第二は，　“制度化”にともなう“硬直的”性格である。この協約は
他の高炉の地域協約と同様に，労働手段に膠着的な協約事項をもりこんでい
た。すなわち，第8項において，「労働条件や労働設備が協約締結時と変わ
ったことを根拠」　（on　the　ground　of　the　working　conditions，or　the
working　appliances　having　changed　since　the　date　of　this　agreement）
として一方が提起しないかぎり，各工場内の標準賃率の変更をみとめないと
いうのがそれである。これはさらに第10項において間題が発生したさいの協
議と仲裁を規定することで補強されていたから，その変更は容易ではなかっ
た。ここでいう標準賃率とは，溶鋼工の出来高による基本賃率のことで，ト
ン数賃率とも呼ばれたが，この時点では各工場内で決定されていた。しかし，
これはのちにあらためてふれる機会があるが，第8項の「変更」が，実質上
極めて限定されたところに，膠着性をます要因があったのである。それは，
たとえば装入にさいして人力によるものから装入機が使用されるようになっ
たり，あるいは，炉の種類が全く別のものに変更されるといった労働様式や
労働手段の「変更」を意味し，炉容の拡張などには適用されなかったのであ
る。このため平炉20－30トン規模の時に決定された賃率が，100トン規模に
なってもそのまま固定されるような事態が生じることになった。
　このように，大戦前の平炉における「内部賃金構造」は，親方請負制の中
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から熟練工組合の規制をつうじてつくり出された「内部労働市場」の性格に
対応して〈熟練工優遇型〉とでもいうべき賃金体系を構成していたが，それ
は協約により，熟練工の利益を保障するかたちで“制度化”されていたとこ
ろにその特徴があったのである。
　第一次世界大戦はこのようなく熟練工優遇型＞の「内部賃金構造」に対し
ても大きなインパクトをあたえることになった。その基層をなす低賃金不熟
練労働者・補助労働者の組織化が進み，戦時インフレーション下でその賃金
問題が表面化するに及び，17年には政府は時問給工に対する一律12．5％の戦
時ボーナス支給を認めざるをえなかったことはよく知られている。もちろん
インフレーション下においては，トン数賃率に加えてスライディングスケー
ルの適用をうける熟練工の賃金は急上昇していたから，戦時一律ボーナスの
支給によっても，スケール外不熟練労働者との賃金格差がいささかでも縮小
したわけではなかった。しかしこのような「内部賃金構造」における「基層」
からの全般的な賃金の底上げは，戦時中の労働力不足によるものとはいえ，
20年代の改編に際しての中心的問題としてうかびあがってくるのである。以
下，このことをみよう。
　戦後ブーム期における一連の協約は，戦時ボーナスによる低賃金労働者の
賃金引上げとほぼ同一延線上において行われた。まず18年10月，時問給のみ
の労働者の最低賃金が，1交代あたり3s10d，週23sに定められ，20年6
月にはそれまでのハーフ・スケールマンに対してフル・スケールが適用され
　　　　　　（61）ることになった。一方高賃金工については，19年2月の8時問3交替制の導
入に際してのニュー・キャッスル協約の中で，週稼得高£2．10s以上£6ま
での中級・上級工について0．475％から331／3％に至る賃率の累進的切下げが
図られた。しかしこれは，M　S　Sの高騰の中で実質的に相殺されてあまりあ
　（62）
った。
　大戦後半から戦後ブーム期にかけて基層賃金の引上げと格差の相対的縮小
がはかられたとすれば，戦後恐慌期はその反動があらわれた時期であった。
1921年4月のI　S　T　E　AとI　S　T　Cとのブラウンブックレット協約，同年7
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月のN　U　G　MWとのグレイブックレット協約において，戦時ボーナス分を基
本賃率にくみこんだ新賃率を画定することがとりきめられたが，この際，従
来スライディングスケールの枠外にあった下層労働者に対してもM　S　Sが適
用されることになった。しかし戦後恐慌による鉄鋼価格の暴落は，これら半
熟練・不熟練労働者を直撃したからその賃金は急速に下落し熟練工との格差
も拡大したのであった。なぜならトン数賃率による溶鋼工や，出来高ボーナ
スが加えられる熟練工層の場合は，M　S　Sの暴落によっても依然として高賃
金を維持しえたのに対し，時間給のみであらたにスケール適用下に組みこま
れた補助労働者・不熟練労働者の下級賃金層の場合は，M　S　Sの賃金切下げ
　　　　　　　　　　　（64）がそのまま作用したからである。
　このような戦後ブーム期から戦後恐慌期の急激な変動のうちに，20年代後
半における「内部賃金構造」改編の諸契機も胚胎していたといってよい。ま
ずここでの「内部賃金構造」であるが，その文字通りには，イギリス鉄鋼業
の場合は，労働組合による先任権制によって規制された「内部労働市場」に
おける賃金構造を意味するが，その賃金決定システム自体は，「企業内部」
に対して外在化された産業別交渉機構にあったことに注意しなければならな
い。つまり賃金，労働時間，労働条件等の基本的問題は，第一次大戦以後，
産業別雇用者団体I　S　T　E　Aと労働組合間「労資」問交渉によって決定され
た。これが第一点である。第二に，産業別労働組合としてのI　S　T　C結成に
対して，一般組合も組織化をすすめ，産業別協約機構に参入したことにより，
工場から全国レベルにいたる「労労」関係が生ずることになった。これにた
いして，前二者が制度化され肥大化したのに反して，個別企業内「労使」関
係は相対的に比重を低下させたといいうるであろう。基本職種の賃率や作業
慣行についての現場での組合による規制の問にあって個別企業の経営権の及
ぶ範囲は，大幅に限定されていたからである。また設備更新や部分的な改良
であっても工場における「内部労働市場J改編に直接影響を及ぼすものであ
るだけに，重大な考慮を必要とした。ティラー式科学的管理に連なる作業研
究も軍需生産下での疲労研究の名目で戦時中に一部で行われたが，戦後，旧
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労働慣行に復するにしたがい，それが実際に応用されることもなく姿を消し
た。むしろ，一部の工場では，直接的雇用，管理を放棄し，あらためて親方
請負制を復活させようとする動きさえも見られたといわれる。
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　ヤかくして，1920年代における「内部賃金構造」の改編は，実は「内部」に
よってではなく，主として「外部」からの決定を通じて行われたのであり，
われわれも主に外部的決定としての産業別協約を軸にすえつつ追っていかな
ければならない。
　さて，このように見てくれば，戦後恐慌期の賃金おしさげにもかかわらず，
鉄鋼業がイギリス産業の中で例外的に産業平和が維持された理由もあきらか
であろう。つまり，企業内において労使間に紛議が生ずるのは，設備の改良
・更新をめぐる慣行の改編をめぐってであって，賃金間題については直接に
は存在しないし，企業内の紛争も産業内調停機構によって処理されるからで
ある。しかも〈熟練工優遇型＞の賃金構造は熟練工層の，企業に対するとい
うよりは産業に対するロイヤリティを培うことにもなった。
　しかし，こうした逆説的平和は，景気下向に順応的な産業内構造をつくり
だすことによって，それ自体が柔らかな栓桔と化していくことにもなった。
つまり，賃金面ではスライディングスケールが，雇用量の面では先任権制が，
景気下向に即応することを可能にさせた。設備面で償却ずみの小型炉，旧式
炉が少なからず存在していたことや，逆に市場は付加価値の高い製品分野に
分節化していたことも，このことをたすけたといえる。このため，鉄鋼企業
は金融面から掘されることなしには，その経営危機が直ちに顕在化しない構
造を内包していたのである。
　しかし，こうした構造が，世界市場の競争場裡においては，そのまま永ら
えることができなかったことはいうまでもない。ここでの「内部賃金構造」
の問題としては，熟練工層を中心にすえた労働力統轄システムの限界が露呈
したことをあげなければならない。つまり，補助労働者や賃金階梯の基層の
不熟練労働者にいたるまで組織化がすすみ，しかも独自の技術主体として成
長をとげつつあったなかで，熟練工は1905年協約8項に固執し，炉の大型化
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にもかかわらず小規模炉を基準にした旧賃率を保持することで合理化阻害要
　　　　　　　　　　　　　（65）因に転化しつつあったからであり，経営側としても〈熟練工優遇型＞賃金体
系を改編し，半熟練工層の生産意欲を刺激する賃金体系の再編成をせまられ
ていくのである。
　20年代をつうじてこの賃金体系の再編が労使対立の軸点となり，I　S　T　C
とI　S　T　E　Aの労資合同中央会議では，労働時問延長問題ととも，に中心議題
とされた。すなわち，I　S　T　C側は，低賃金引上げと下落するM　S　Sからの
適用除外を求めたのに対してI　S　T　E　A側は，低賃金工問題を熟練工のトン
数賃率改訂による高賃金是正とセットにし，同時に労働時問延長での譲歩を
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（66）迫る逆提案を行なうといった応酬が28年に至るまで続けられたのである。こ
の間，24年8月にはI　S　T　CとI　S　T　E　A間で，週末労働延長を代償とする
特別ボーナス協約が結ばれ，翌年3月N　UG　MWとの問でもそれが踏襲され
た。これは最低の一交替賃率3s10dから4sまでの労働者に1交替あたり
1s2dの，以下6s6dから7s層に対する2dまで，段階的に特別ボー
ナスを付加するというもので，2年間にわたって続けられた。また26年1月
から30年に至るまで，I　S　T　E　Aは一方的に，一交替当たり賃率7s以下の
労働者に対するM　S　S適用をその販売価格の下落にもかかわらず321／・％で
凍結した。これらの結果，低賃金工の賃金下落は，鉄鋼不況下にもかかわら
　　　　　　　　　　　　　　　　　（67）ず実質上底支えされることになったのである。
　このような低賃金工賃金の底支えは，　「内部賃金構造」を総体として硬直
化させたから，その賃金体系の再編はもはや不可避であった。熟練工のトン
数賃率は事実上固定化されていたが，I　S　T　E　A側は低賃金工問題を挺子に，
この〈熟練工優遇型＞賃金体系の改編をはかっていったのである。
　まず28年協約により，低賃金工間題が合意をみた。それは基本賃率の引上
げとトン数ボーナスの適用であった。18年協約による一交替3s10dから7
sまでの労働者の賃率は，24年特別ボーナスと26年以後のM　S　S凍結分を合
算して最低5s2dとする新賃率に切替えられ特別ボーナスから除外されて
いた7sから8s未満の層も賃率を引上げられたから，この結果低賃金工の
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賃率は表15のように上昇した。さらに，雑役夫等を除く生産に干与する全労
働者に対して，新たに出来高ボーナスが付加されることになったのである。
この合意を挺子に，翌29年，懸案の熟練工賃金問題も解決をみることになっ
　　　　　　　　　　　　　　　（68）た。それがブラウンブック協約であった。
　同協約は，溶鋼工のトン数賃率について，四種の炉の型と週平均生産量に
より標準賃金率表を作成するスケール化し，同時に各級溶鋼工間の取り分，
溶鋼工の監視・床直し等の賃率を全国的に標準化するという内容であった。
その眼目は，1905年協約第8項によるトン数賃率の固定化を打破し，全国的
標準化をつうじて炉の大型化に対処しうる溶鋼率（トン数賃率）を創出しよ
うとする経営側の意図にそったものであった。例えば，塩基性固定炉機械装
入・溶銑操作（“Basic　melting　rates　on　stationary　fumaces，machine
charged，hot－metal　practice”）の表C（schedule　C）の場合，溶鋼率は，
週産300トンの2sO．100d／tから，週2，500トンの10．286d／tへと漸減した。
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（69）この結果，小型炉の溶鋼工をのぞく大部分の溶鋼工の賃金率は削減され，熟
練溶鋼工層は生産増強あるいは大型炉の導入を受け入れることによっでしか
以前通りの収入を維持できなくなった。生産量規制や新型炉導入の阻害要因
を賃金構造の面から除去していこうとするこのI　S　T　E　A側の意図は，改編
に関する限り成功した。I　S　T　C内の熟練工層は，熟練的地位の低下に直面
しつつあったし，ウィルキンソンのいうように，炉問生産性格差によるI　S
T　C内熟練工問の賃金格差が大きすぎて中央交渉の過程でその利害の統一を
　　　　　（70）行いえなかった。そしてそれ以上に，20年代末のイギリス鉄鋼業の直面して
いた危機が一部熟練工層の利益だけ追求させることを不可能にしていた。す
でにふれたような20年代不況下のスライディングスケール切下げ停止や恩恵
的ボーナス供与は，26年ゼネスト後の労資協調の一つのあらわれであったが，
その後の賃金引上げによって固定化され，主に半熟練・不熟練の中下位労働
者層の賃金劣化を防ぐ役割を果たした。
　表13はブラウンブック協約をもとに，30年における平炉工場の「内部賃金
構造」をあらわしたものである。〔A〕は過産2，500tの工場で600tの平炉
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にとりくむという平均的な例であり，　〔B〕は5，000tの工場で1，000tの平
炉の場合を示している。ブラウンブック協約によってとりきめられたのは，
この中の溶鋼工についてのみであり，それ以外の労働者の賃率は地域内ある
いは各工場内でとりきめられたが，ここでは推計にさいして〔B〕について
　　　　　　　　　　（71〉も〔A〕の賃率を援用した。一見してあきらかなように，造塊工・鋳込工ま
での熟練工と，それ以外の半熟練・不熟練労働者との格差は依然として著し
いものがあるが，それにもかかわらず，装入機運転工や一連の補助労働者群
の賃金が最下層の雑役夫水準を大きく上回り，中級工との賃金格差をちぢめ
つつあることが見逃せないであろう。その要因が，時間給賃率の切上げ，ト
ン数ボーナスの付加によるものであったことはあらためて言うまでもないが，
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（72）それは単にここでの製鋼部門に限られたことではなかったのである。
　以上のことから，この20年代末において，製鋼部門における「内部賃金
構造」は，従来の溶鋼工中心の〈熟練工優遇型＞から，基層賃金の底上げを
追認し，半熟練工・不熟練労働者をも出来高ボーナスとスライディング・ス
ケール下にくみこんだ，〈プロセスワーカー中核型＞ともいうべき新たな賃
金体系へと再編されたと考えられる。それは，熟練溶鋼工のトン数賃率の切
下げと中下級労働者賃金率劣化の停止とボーナス付加等による賃金水準の維
持，引上げが同時に進行することで，熟練工賃金との格差が縮小したことを
意味するにとどまらない。むしろ，本来非熟練職種＝加工処理労働としての
性格をもつ鉄鋼業労働の中で労働手段との膠着をつうじて形成されてきた熟
練に依拠した溶鋼工などの熟練工層が，1905年協約を固定化することで享受
してきた特権性を失う過程であり，同時に鉄鋼業労働においてひとたび形成
された熟練を解体し，あらためてプロセスワーカー化，つまり非熟練加工処
理労働へと再編していくことを賃金構造面から補強することを意味していた
と考えられるのである。しかし，「内部賃金構造」が〈プロセスワーカー中
核型＞へと改編されるには，単に賃金面からのみではなく，実体的な「内部
労働市場」の改編がなされなければならなかったことはいうまでもない。事
実，I　S　T　E　A側にとって，このブラウンブック協約は，設備大型化，近代
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化の樫桔を少しでも柔らげることにあったのだが，現実にはそのような改編
は容易にはなしえなかった。その際，　「内部労働市場」的規制は，一工場内
における部分的改良や設備更新の足枷となっていたし，新設備建設を行うに
は，20年代の慢性的不況下で鉄鋼各企業の体力は弱まっていた。かくして，
鉄鋼業における「内部労働市場」再編は企業内の自律的労使関係において行
われえなかったのであり，20年代末からの鉄鋼業再編成は，シティのバック
アップによる企業合同と工場統廃合をつうじてはじめてなしえたのであった。
その中での数少ない例外のひとつとして，先にのべたStewarts＆Lloyds
社のCorby工場の事例があり，そこにおいてはじめて〈プロセスワーカー
中核型〉賃金も実体化されたといえるのだが，ここでは，20年代末における
「内部労働市場」改編の方向とその限界を述べるにとどめ，その検討は次の
機会に行いたい。
3．まとめ
　20年代は，鉄鋼業の労使関係にとって大きな再編期であった。たしかにそ
れは，イギリス鉄鋼企業の資本蓄積の弱さに制約され，また一方では労働組
合の組織化の進展により，さら尺は雇用者団体と組合問の全国交渉システム
と調停の制度化により，漸進的な再編過程でしかありえなかった。しかしそ
の中においても，補助設備の機械化等にともなう独自の技術主体の成長とそ
の組織化も進行していたから，新たな「労労」関係を通じて産業内「労資」
関係や企業内「労使」関係の軸心も移動しつつあった。すなわち，従来の〈
熟練工＞層による規制が工程革新にとって樫桔となるなかで，従来の補助労
働者層をくみこんだ再編成が必要とされていた。20年代後半の鉄鋼不況と合
同運動の中で締結されたブラウンブック協約は，賃金構造面からこうした再
編を方向づける一つの帰着点であった。しかし，そうした産業内「労資関係」
による方向づけにも自ずと限界も存在した。企業内・工場内に形成された「内
部労働市場」の改編は根底的な設備革新をぬきにしては行いえなかったので
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あり，Stewarts＆Lloyds社のCorby工場はその数少ない例外であった。
その分析はまた別の機会に行われよう。
　われわれは本稿で，20年代におけるイギリス鉄鋼業の労使関係の再編過程
を，製鋼部門における，　〈熟練工優遇型＞から〈プロセスワーカー中核型＞
への移行を中心に検討してきた。それは端的にいえば，団体交渉を産業内「
労資」関係に依存し，現場では「内部労働市場」的規制に代位された希薄な
企業内「労使」関係の変容とその限界を示していた。そしてまさに，そこに
イギリス鉄鋼業の抱えた問題もあったと考えられるのである。
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　この問題を労使関係や労務管理の問題とどのように関連づけるかは，方法的に必
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　　Plant　Construction’1CTRJune16，19331‘Basic　Bessemer　Steel　Works：Recent
　　Installation　in　Germany∂，1CT1～，July14，1933．
⑬　　F．Scopes，Tん8Dω6∫ρ伽伽ψ（ゾCoγ砂　四ω1海s（Stewarts＆Lloyds　Ld．，1968）
　　Chap．11．また，D．L．Bum，ThoEo伽㈱づ6研ε孟o拶げ翫召ε∫獅α庖”g，1867－1939：
　　A　Sψ％の伽C㎜ρ6痂伽dCambridge：CUP，1940）p．367；等も参照。
㈲　W．K．V．Gale，丁肋B醐sん1繊＆Sホ6θ∫1物伽s妙，p．149
　　K．Warren，Tん6B醐sん1猶㎜＆Sホ副1物伽s妙ε伽oθ1840：．肋Eo伽㈱‘Gεog脚勿．
　　（Lon（lon：G．Bell＆Sons　Lt（1．，1970）p。155
⑫◎　Bum，畝o舐，pp．263－5；J．P．Bedson，℃ontinuous　Rolling－Mills：Their　Growth
　　and　Development’加拐α1げ1猶伽伽S翻1物s雄惚，cx・1（1924）；T．W．Hand，
　　‘Progress　in　British　Rolling－Mill　Practice’πSI　cx1－1（1925）
（21）圧延工程の改良もまた19世紀後半以来たえず，行われてきたところだった。
　　Beck．『鉄の歴史』第5巻第三分冊255頁～第5巻第4分冊51～52頁。しかし，
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　　その圧延目的の多様性と工場ごとの導入の度合により，様々な相違が生じたので
　　ある。A．V．Russell‘Possibilities　in　Rehabilitation　of　Exisiting　Rolhng－Mill
　　Equipment　in　British　Steelworks．’1CTR　Apri120，1928．等も参照。
（22）Vemon，ψ．6琵，p．60；‘The　Courtbella　Works　of　the　Whitehead　Iron　and
　　Steel　Company　Limited．Development　of　Continuous　Ro皿ng’∫CTR，Sept。18，
　　1931．W．K．V．Gale，丁苑6β」罐6伽窺η1名伽1物伽s卿，pp．163f五l　J．W．Hal1，
　　‘Development　of　the　Rolling　Mill　with　the　Advent　of　Steer∫CT1～1）∫α卿伽4
　　ルわ惚θ　1εs％o　l867－1927，Dec．，1927．
（23）　Ministry　of　London，1～砂oπげE鰐％吻伽ψo、4伽召螂‘08訪ψα裾　丁吻％伽8・力7漉6
　　S短郡君θ4　0‘o％1）αあo箆s　‘”　G猶2α診　B短毎i箆　α％4　Noγ直丸θγ雑　1％2∫α％α，　1925一・1926，　皿，
　　（HMSO，1928）p．16。
（24）部門間接合部の非効率性により間激的労働力が生じていたことは，Vemon，oρ．o琵，
　　p．43f．
（25）こうした方向性については，すでに大戦中から提言され，20年代を通じての課題
　　であった。Departmental　Committee　on　the　Iron　and　Steel　Trades，R砂oπσ
　　孟h61猶協伽4S孟66’丁搬46ε砺ホ召γ伽W；αγ（Cd．9071）（HMSO，1918）p．45．1928
　　のBrassertsのReportについてJVaizey，丁舵伍s孟o触げBγ伽画S惚」（London
　　：Weidenfeld＆Nicolson，1974）p．59．；P．E．P．，R吻π伽地ε．B醐5ん1猶伽伽4
　　Sホ6θ1　1宛4％s孟り7，July，　1933　p．1
（26）20年代のイギリス鉄鋼業について企業金融面からその資本蓄積の制約を考察した
　　ものとして，拙稿「1920年代におけるイギリス鉄鋼業の企業金融」東京大学『経
　　済学研究』第24号（1981年12月）も参照されたい。
（27）そのことは同時に，現場での従来の熟練労働者層との緊張を高めることにもなっ
　　たからである。たとえばPRO　CAB58／128C．R．（L＆S．）16，‘The　Tinplate
　　Industry’における証言に，カン製造工程における高速機導入に際しての事例が
　　あげられている。
（28）現場での生産制限の実体はかならずしもあきらかではない。出来高制が導入され
　　ていない職種にひろがっていたという指摘もある。R砂oπげ伽1隙α裾s惚」
　　動伽s砂砺紛伽恥ろp．27．いずれにせよ，大戦前からすでに間題になってい
　　た，イギリス鉄鋼業の低生産性の一つの要因が，労働手段と労働力の〈膠着〉と
　　〈剥離〉をめくる点にあったといってもよいであろう。c五A。6．Levine，1裾％ε爾αJ
　　R伽吻ψ伽吻B螂痂1880－1914，（London：Weidenfeld＆N「icolson，1967）p．21。
　　またCorby工場に関して」．んAllen，S凄％4づ8s伽1吻側画伽‘”耽Sホoθ∫α擁
　C加痂cα」1勃伽s地s，（Manchester：Manchester　U．P．，1967）PP．154－155も参
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　　照。
（29）　「内部労働市場論」については，小池和男教授の論稿をはじめ多数にのぼる。と
　　りあえず，小池和男『日本の賃金交渉』東京大学出版会，1962年；Peter　B．
　　Doeringer　and　Michael　J．Piore，伽陀”2αJ　Lαδ側7ルfα吻歩εαπ4．M伽ρ例〃θ7
　　肋吻廊（Lexington，Mass．；D．C．Heath＆Co．，1971）；隅谷三喜男『労働経
　　済の理論』東京大学出版会，1976年，等を参照されたい。その他文献は多数にの
　　ぼるが，それらについての私見をのべたものとして，拙稿「研究ノート　戦間期
　　におけるI　C　I企業内労使関係の再編成一“経営主導型”　『内部労働市場』形
　　成とビドーシステム導入をめぐって（1×2）」　『白鴎大学論集』第1巻第1号（1987
　　年2月），第2巻第1号（1987年12月）も参照されたい。なお，イギリスについ
　　ては福井幹彦「研究ノート　現代イギリス内部労働市場」　『立教経済学研究』第
　　31巻第4号（1978年2月），ドイッについて，大塚忠「ドイッ鉄鋼業の労資関係
　　序説（1）』関西大学『経済論集』第28巻第5号（1978年12月）がある。また，　「内
　　部労働市場」における労働力と労働手段の膠着を考察する際の技術的要因の問題
　　を考える手掛りをあたえるものとして，桑原源次「大量生産の諸概念一ワイル
　　ドの諸説を中心として一」　『福島大学商学論集』第51巻第3号（1983年2月）
　　がある。
（30）　Doeringer＆Piore，ρρ．6砿，Chap．2　esp，pp．39－40．
（31）伽4．，Pμ65－66。
（32）〈縁辺労働市場＞における男子労働力のカテゴリーとして，Trebleはつぎのよ
　　うな3種類を，グラスゴーの場合についてあげている。①アイルランドからの移
　　民も含めた農村から都市への流入労働力，②旧職人層の解体した部分，③青年労
　　働力である。J．H．Treble‘The　Market　for　Unskilled　Male　Lobour　in　Glasgow，
　　1891－1914’in　Essのs伽Soo伽sh　Loわ伽γ研s娩y，edited　by　Ian　Mac　Dougall
　　（E（iinburgh：John　Donald　Publisher　Ltd．，1978）pp．122－125．さらにこの
　　周囲に婦女子労働力も存在する。
（33）不完全な市場としての継続的労働市場については，J．R．Hicks，丁舵丁舵ωyげ
　　覇αgεs，内田忠寿訳『新版賃金の理論』東洋経済新報社，1965年，58頁。
（34）機械工業における従弟制については，徳永重良『イギリス賃労働史研究』，熊沢
　　誠『産業史における労働組合機能』ミネルヴァ書房，1970年。木下順「イギリス
　　機械工業にお和ける技能養成と労使関係」　『経済学雑誌』第78巻1号（1978年1
　　月）等を参照。
（35）1～砂碗げ、4働幽ψ‘6εsん‘ρ＆丁瓢伽伽81925－26，VoL皿．pp．22－23．
（36〉伽4．PP．24－25．
一58一
（37）こうした鉄鋼業における昇進制については，以下を参照。Charles　More，S襯
　　伽4　飾6　Eη8¢づsん　1駈励づ％g　αα3ε，1870－1914，（London：Croom　Helm，1980）
　　pp．118－121；pp．232五；1～砂07ψげ・4伽召％渉琵6sんゆ＆　7「廻伽伽8，VoL　皿．pp．15
　　－16；pp．162－163；W．H．Scott　et　a1．丁伽伽J　C肱犯8θ伽4鰯％3渉吻口～ぬ一
　　拓伽s（Liverpool　U．P．，1956）p．203．
（38）Wilkinson，砂．o砿，p．112．
（39）P．W．Musgrave，丁伽伽J　C加彫飾6Lα伽7Fo膨伽4E伽oα渉伽；14Sψ％吻げ
　　飾θ　B再拓εん　α％4　Gθ”ηαη　づ名o％　απ4　s陀8∫　伽4％ε孟短θs　1860－1964　　（Oxfor（1　：
　　Pergamon　Press，1967）p．157．
（40）　Katherine　Stone，‘The　Origins　of　Job　Structures　in　the　Steel　IndustrゾRε擁ε側
　　げRα4づ6σ’　Po疏あoα’　Eoo％oη毎os　6　（1974）．
（41）石崎昭彦『アメリカ金融資本の成立』東京大学出版会，1962年．242－243頁。
（42）アメリカにおける移民労働力の位置について，」．R．コモンズの1901年調査報
　　告について検討したものとして，萩原進「アメリカ移民政策史における『新移民』
　　制限論の形成過程」　『経済学批判』3号（1977年）。
（43）萩原進「アメリカ資本主義と労資関係」戸塚・徳永編『現代労働問題』第2章151
　　－156頁，C．A．Gulick，‘Labour　Policy　of　the　United　States　Steel　CorPoraεion’，
　　Sψ％4‘03伽1∫is鱒げEo伽伽∫6s伽4p％わκ‘加”CXV1－1（1924），等を参照。
（44）Wilkinson，oゆ．6窃．，p．106．
（45）この産業では，急激な変化によるよりも，互いの困難や必要性を認め協議・調停
　　・仲裁による問題の解決法が早くからとられてきたところにその特徴があった。
　　W．H．Scott，砂．o甜．，p．112．
（46）　Bumham＆Hoskins，ψ．o砿，p．236；Peter　Tlmin，‘The　Relative　Decline　of　the
　　British　Steel　Industry，　1880－1913’in　盈4％s師α」づ～αだ伽　伽　丁”0　5沙s陀窺s　ed．
　　by　H．Rosovskyσohn　Wiley＆Sons．Inc．1g66〉p．105．等参照。
（47〉PRO　CAB58／131E．A．C．（1＆Sゆ105．P猶師εoげE画4伽‘8submitted　by　Mr．
　　W．Sherwood，National　Industrial　Officer，National　Union　of　General＆Municipal
　　Workers，May22nd，1930．しかしSherwoodは，20年代の不況と合理化が，半
　　熟練工，不熟練労働者にとって大きな打撃であり，一般労働組合員数が1929年に
　　は1万4千人へと減り，しかもその中に多くの失業者を含んでいる，と述べてい
　　る。
（48〉この点を明らかにしたのは，H．Gintz女史の功績である。
（49）　H．A．Cleg9，Gθ惚猶α彦　乙碗伽3：！1　S伽の　qヂ　飾6　〈履伽多αJ　U陀づ伽　qヂ　G醐瓶i伽4
　　M協痂oψα忍1伽肋猶s（Oxford：Basil　Blackwel豆，1954）pp．8－10．
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（50）1950年代の工場内には（この場合は圧延部門）BISAKTAとT＆GWUの複線化
　　した昇進階梯のあったことが，Parsons氏の実態調査による研究により知られて
　　いる。C．」．Parsons，‘Workplace　and　Union：A　Study　of　the　relation　between
　　workplace　an（i　union－member　involvement　in　two　trade－union　branches　of　a
　　large　steelworks’unpublisked　M．A．thesis，Liverpool　University，1960，p．42．
　　（本論文引用については，リバプール大学のご好意を感謝する次第である。）
（51）「内部労働市場」における賃金決定については，Doeringer＆P至ore，oρ．o琵，Chap．4
　　；隅谷三器男，前掲『労働経済の理論』197頁等を参照されたい。
　　また70年代のイギリス鉄鋼業における賃金体系を知るうえで，石田光男「現代イ
　　ギリス鉄鋼業の労使関係一計測刺激的賃金構想（WMIS）とその頓挫（1975－
　　1977）　　」　『評論　社会科学』第19号（1981年3，月）も参照されたい。
（52〉　1～砂oγ渉㎝Co〃60渉加ε、48惚6窺飢渉s　わε伽θ飢E隅ρ妨76乞s伽4　Wioγ妙ερρ‘6，1934。VoL
　　I．PP．123－124．
（53）　CAB58／128C．R．（L＆S．）12，P響8・1名伽伽4　BJαs渉動幅伽06ρ名αo伽6，P惚oゼsε
　　げE加4飢oε，submitted　by　the　Nationa夏Federation　of　Iron　and　Steel　Manu
　　facturers，　Oct．　19th，　1929．
（54）　1～εpoγ孟伽　CoJJθ6云初8z48惚θ獅o螂s，1934，VoL　I．p．135．
（55）伽4．，P．126五P．132£
（56）Gintz女史の研究を賃金面から補強したのは，Adams氏の功績である。本稿は，
　　これらに，さらにPROの資料等を補強しつつ，　「内部労働市場論」を援用して，
　　再構成を試みたものである。
　　Robert　Mc　Donald　Adams，‘A　Comparative　Study　of　Occupational　Wage　Structurs
　　of　the　Iron　and　Steel　Industries　of　Great　Britain　an（l　the　Unite（1States　in
　　the　亘ast70　years’University　of　London，Unpublishe（i　thesis，1958．p．59．
　　（本論文の引用についてはロンドン大学の好意を感謝する。）
（57）　1～ε1》（η才　（形　Coπε6ψ‘び8　み8惚6獅6％ψs，　1934。　pp．141－142．
（58）弼4．，p．143；‘North　of　Englan（l　Melters　Sliding　Scale　Agreement’in　A，Pugh，
　　⑳6鉱，Appendix　I．
（59）Wilkinson，砂．o鉱，p．131．n．8．
　　PRO　CAB58／131　E．A．C．（1．＆S．）105．P惚6‘s6げE面4ε％6εsubmitted　by
　　Mr．W．Sherwood．
（60）　A．Pugh，ρρ．o鉱，p．147，pp．428－429．
（61）　R6ρo営　oη　Coμoo診初o　！18惚佛6”孟s，1934　p．153．
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（62）　A．Pugh．oμ6舜．，P．285，PP。611－612，
（63）肋・γ孟伽C・」」8伽6且8名卿薦，1934P．145．
（64）H．Gintz，oρ．o琵，p．526．しかし，不熟練労働者一般（基層労働者）の賃金はた
　　しかに悪化したが，最低賃金は1921年以前よりも上昇したとの証言もある。PRO
　　CAB58／131E．A．と，（1．＆S．）105，P名顔soげ伽漉％06submitted　by　Mr．W．
　　Sherwoo（1．
（65）先任権制のもとでの老令化の進行や，アブセンティズム等が指摘できよう・老令
　　化については，たとえば，南ウェルズにおける薄板圧延の場合，1929年8月時に
　　おいて，7，200名の筋肉労働者中，15才以下の11名，18才以下の312名に対し，60
　　～65才が235名，65～70才が166名，70才以上が54名を数えた。「加工処理の機械
　　化による労働の軽減が高令者の勤続を可能にした」といわれる。しかし，この高
　　令化は高賃金をもたらし，他の者の昇進をおくらせるなどの弊害が指摘されてい
　　る。PRO　CAB58／128C．R．（1．＆S．）15‘The　South　Wales　Sheet　Industry’para
　　45，50．
（66）
（67）
（68）
（69）
（70）
（71）
この分析を行ったのはWilkinsonの功績である・
Rθρoπ伽Co耽勘θAg名2徽翻s，1934p。153－154；Wilkinson，砂．o琵．，p．122．
A．Pugh，ψo砿，pp。431－433，pp．439－440．
The　Iron　and　Stee豆Trades　Confederation，ル活6吻o名α物4％獅　σ㌔48惚6獅伽渉α”物ε4
α渉　飾ε　惚s”酵　‘ゾ　（〕㎝渉搬∫∫6づ物歩　αη％解琵ホ86　ル活θ誘伽g3　4％短％g　1928　απ4　1929
わε耽ε％地81筋伽4S孟66J　T溺εs　E卿勿6γs㌧4sε06磁伽α嘱　飾61猶伽伽4
Sホ66∫丁猶α4θs　C瞬4徽渉伽3のSheduleを参照。
Wilkinson，砂．o琵．，p．128．
〔A〕はAdamsより引用した。Adams，ψo鉱，p。276．
〔B〕はISTとのBrown　Bookより，筆者が作成した。
（72）同様のことは，南ウェルズの薄板圧延部門についても指摘できる。WWI後，基
　　準賃率の引上げ，SPSSの固定化，恩恵的ボーナス（exgratia　bonuses）による賃
　　金の底上げがあったというものである。しかし，他方で，依然として下層労働者
　　の低賃金問題が厳然と存在していた。PRO　CAB58／128C．R．（1．＆S．）15，‘The
　　South　Wales　Sheet　Industry’．
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（表2）　高炉における労働過程
（1）後炉労働一装入
　　　〔旧式〕　　　　　　　　　　　　　〔新式〕
　　原料打込工　　　　　　　　　　　　秤量車運転工
　　　｛　　　　鉄鉱石打込工
　　　　コークス打込工
　　　　石灰石打込工
　　計量工　　　　　　　　　　　　　　捲上機運転工
　　　　捲上機運転工　　　　　　　　　　　助手一雑役夫
　　装入工（炉頂）　　　　　　　　　〈自動装入＞
　　　装入助手
（2）炉前労働（鋳床場）　　◎炉前班長（keeper）
　　出　津
　　　　　　｛　　　鉱津係
　　　　　　　　鉱津助手（第一，第二）
　　　　　　　　炉前労働者
　　出　銑
　　　　　　｛　　◎炉前班長
　　　　　　　　助手（第一，第二）
　　　　　　　　鋳床労働者
　　鋳　銑
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　溶　流
（3）型割り・搬送　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　銑　鋳
　（人力）　破砕工　　　　　（機械）　ガントリー起重機　　鍋　機
　　　　　　搬送手　　　　　　　　　　　　　　運転手
　　　　　　　　　　　　　　　　　　破砕工
　　　　　　　　　　　　　↓
　　　　　　　　トラック等で製鋼工場へ　　　　　　　製鋼工場へ直送
　　　　　　　　　　　（冷銑）　　　　　　　　　　　　　　（溶銑）
（4）保全部門
　　送風炉工，ボイラー工，電気工，水道工，機械工，etc．
　　　　　　　　　　　　　　　一63一
（表3）　平炉の規模別数（1913年．1931年12月末）
（名　目　生産量）
1931年 1913年
名目生産量（1回） 炉　数
生産量計
（トン）
炉　数
生産量計
（トン）
10トン以下 11 95 39 347
20トン未満 10 135 7 102
25 13 260 56 1，120
28 17 425 27 675
30 一 一 1 28
35 27 810 96 2，880
40 30 1，050 53 1，855
45 56 2，240 108 4，320
50 28 1，260 7 315
55 99 4，950 78 3，900
60 25 1，375 ｝ 一
65 90 5，400 37 2，200
70 27 1，755 8 520
75 39 2，730 9 630
80 11 825 『 一
85 15 1，200 3 240
90 3 255 3 255
100 1 90 一 一
100トン以上 33 5，625 14 2，120
総　　　計 535 30，480 546 21，527
（出典）　National　Federation　of　Iron　and　Steel　Manufact皿ers，S観疹5漉5
　　　げ孟加1償oπαπd　S彦eε」1πd％3地es，各年版。
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（表4）　製鋼部門（平炉）の労働過程
（1）送風　　送風工
　　　　　　スクラップ打込工⑫）装入欄出鋼　◎第』溶鋼工
　　　　　　　　　　〈旧式＞　　　　　　　＜新式＞
　　装　　　入
　　　　　　　　　　　溶鋼助手…一一一一一一一一装入機運転士
　　　　　　　　　　　労働者
　　溶　　　鋼
　　　　　　　　　　◎第一溶鋼工
　　サンプリング
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　〈実験室〉
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　技　師
　　添　　　加
　　　　　　　　　　　第二溶鋼工
　　出　　　鋼
　　　　　　　　　　　第三溶鋼工
　　　　　（取鍋）
　　　　　　　　　　　取鍋工
　　添　　　加
　　　　　　　　　運搬：人力，クレーン
（3）造塊場　　　　　　　　　◎造塊職長
　　　　　　　　　　　鋳込み工
　　　　　　　　　　　造塊工
　　　　　　　　　　　スタンパー
　　〈圧延工程＞
　　　　均熱炉へ
　（4）補修←床直し
　　　小修理
　　　中〃
　　　大〃
　　　　　　　　　　　　　　一65一
鋳 込 み
造 塊
（表5）　製鋼部門（転炉）の労働過程
（1）キューポラ作業
　　　　◎キューポラ職長
　　　　　キューポラ装入工
　　　　　送風機工
　出　銑
????????転勿
出　鋼
（3）造塊場へ
　　運搬：人力，クレーン
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（表6）　1915－25年のイギリスにおける新分塊圧延機の導入例
会　　　社 大きさ 用　　　　　途 備　　　　　考
Bolckow，Vauglan40”×9’0”分塊一般 ユーバーサルマニプレーター（水力）
同 40”×8’α”条鋼・レール向分塊 UM（電力）
The　United　Stee140”×72α”モルガン・ビレット向分塊 UM（水力）
The　ApPleby　Iron　Co。40”×9／6”厚板向スラブ圧延 UM（電力）
Richard　To皿as＆Co．40”×9〆0”分塊一般 UM（水力）
Consett　Iron　Co．40’ノ×8’6”厚板向スラブ圧延 UM（電力）
Doman　Long＆Co．42”×10’0”厚板向スラブ圧延
T．W．Hand，‘Progress　in　Brltlsh
CX1－1（1925），45．51．
Rolling－Mlll　Practice’，／伽蹴α」げ1名碗＆S漉’1η3雄鋤θ，
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　（表7）　圧延工程における労働過程
〔圧延一分塊圧延〕
（1）加　熱　　　　均熱炉工
（2）分塊圧延　　◎圧延職長
　　　　　　　　　コントローラー
　　　　　　　　　水圧手
　　　　　　　　　マニプレーター
　　　　　　　　　ハッカー手
（3）勢断　　勇断工
　　　母
　　〈ブルーム＞
〔圧延一条鋼等〕
（1）加　熱
（2）荒圧延
延????上???? ??
操炉工
荒圧延工
後面工
ハッカー手
仕上前面工
勇断工
矯正工
検定工
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　（表8）　鉄鋼業における職務階梯（例）及び徒弟制
〔1〕内部昇進
　〔製銑部門〕　　　　　　　　　　　　　　　　〔圧延部門〕
　男子労働者の12．5％が20才以下　　　　　　　　　20才以下
ふ　　捲上機運転工の補助　　搬送手　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　加熱工　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　↓　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　圃
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（圧延職長）
　　　　　　　　　〈補助労働者＞
〔製鋼部門〕
｛董震羅r　　　㌘働　繍
　　助　手　　　　　　　助　　　　↓　　馨
　　第三溶鋼工　　　　　）
　　　　↓
　　第二溶鋼工
　　　　↓
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〔2〕徒弟制・見習工制
〔圧　延〕
16才以下
徒　弟
　↓　5年
見習職人
　↓
渡り職人
（圧延工）
〔保全部門〕
れんが，鋳造・機械
徒弟14才～16才
　↓　約5年
　　職人
　　　12ヵ月
　　　（中子型，鋳型工
　　　　　　　　180日）
渡職人
（スコットランド）
徒　弟　れんが工
渡職人
電気工
＜契約＞　口頭が主
　　　　見習工は保全部門では少
〈賃金〉　終了時までに増加
〈開始＞　14～16才→21才まで
〈教育＞o職長が担当
　　　　（場合によって福祉係）
　　　○報償金により通学も可能
　　　○企業内技術教育もあり
〔3〕日雇労働者（臨時）
　平炉修理の助手等
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（表10）　高炉部門地域別協約における一交替当基本賃率
ケリーブランド＆タラム カンバーランド
く炉前工〉
炉　前　職　長
s　　　d
9／3
s　　　d
8／0
出　騙津　　　係 6／10 6／3
助　　　　　　手 6／8 5／4
〈後炉工＞
原　料打込工 6／10 6／4
装　　　入　　　工 7／5 6／4
〈補助労働者〉
機関車運転士 7／3～7／6 6／4
同　　　火手 6／6～6／8 n．　a．
型割クレーン運転士 n．　a． 6／2
雑　　　役　　　夫 n．　a． 5／0
〈出典＞ Ministry　of　Labour，1～砂07ψ伽CoJJθ6勘6、48惚佛θ観sわ6伽θ6％
E獅μのノθ名s　α物4　VVヒ）γ妙60弼8　伽　G％αψBγ”α伽　α％4　〈乙07飾07％
1名吻裾，Vol　I　（HMSO，1934）pp．130，133．
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（表12）　ブラウンブック協約（製鋼部門）による
時間給低賃金工の一交替当賃率の増加率
旧　賃　率 新賃　率 増　加　率
（1918協約） （1929協約） （％）
s　　　d
3／10
s　　　d
5／2 十37％
4／0 5／4 35
5／0 6／O 20
6／0 6／10 13
7／0 7／8 9
7／9 8／0 3
Frank　Wilkinson，℃ollective　Bargaining
i1f　the　Steel　Industry　in　the　1920s’
in　E550ツs　’π　Lαδo％ず　Hδs置oγ：y　1918－1939
edited　by　A．Briggs＆J．Savme（London：
Croom　Helm，1977）p．125．
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